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Aplicación de la metodología SMED para incrementar la productividad del banco 
de prueba de la empresa Metalmecánica que tuvo como objetivo general 
determinar como la aplicación de la metodología incrementa la productividad del 
banco de prueba. SMED (Single Minute Exchange of Die), cuya traducción es 
“Cambio de Útiles en pocos minutos”. Según José Cruelles con el Título 
Ingeniería de método es una metodología destinada a mejorar los tiempos de las 
tareas del cambio de máquinas, instrumentos y herramientas para dar el máximo 
aprovechamiento a la máquina, reduciendo el tamaño de lotes, costes y aumentar 
la flexibilidad en el servicio al clientes. Productividad, Según José Cruelles con el 
título Productividad e incentivos, es una razón o índice que mide la relación 
existente entre la producción realizada y la cantidad de factores o insumos 
empleados en conseguirla.  
La investigación del desarrolló del marco metodológico fue de tipo aplicativo de 
nivel descriptivo – explicativo con diseño Cuasi experimental con enlace 
Cuantitativo. La población fue conformada por el número de equipos probado por 
mes, en un periodo de seis meses, la muestra fue conformada por el mismo 
resultado de la población. La cual los instrumentos fueron, formatos de registros, 
protocolos, fichas de recolección de datos y grabación de videos. 
Se determinó que la productividad del banco de prueba incrementó con la 
implementación de la metodología SMED, tanto en la eficiencia como la eficacia 
mediante el uso de herramientas de procesos mejorando los tiempos de pruebas 
y desarrollando un control general.  
 













Application of the SMED methodology to increase the productivity of the test 
bench of the company Metalmecánica, whose general objective was to determine 
how the application of the methodology increases the productivity of the test 
bench. SMED (Single Minute Exchange of Die), whose translation is "Change of 
Tools in a few minutes". According to José Cruelles with the title engineering of 
method is a methodology aimed at improving the times of the tasks of the change 
of machines, instruments and tools to give maximum use to the machine, reducing 
the size of lots, costs and increase flexibility in the customer service. Productivity, 
according to José Cruelles under the title Productivity and Incentives, is a ratio or 
index that measures the relationship between the output and the number of factors 
or inputs used to achieve it. 
The research of the development of the methodological framework was of 
application type of descriptive - explanatory level with design Quasi experimental 
with quantitative link. The population was confirmed by the number of teams 
tested per month, in a period of six months, the sample was confirmed by the 
same result of the population. The instruments were, record formats, protocols, 
data collection tabs and video recording. 
It was determined that the productivity of the test bench increased with the 
implementation of the SMED methodology, both in efficiency and effectiveness 
through the use of process tools, improving test times and developing a general 
control. 
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